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= (54) Title: METHOD FOR PRODUCING IMPROVED COLD ROLLED STRIP THAT IS CAPABLE OF BEING DEEP DRAWN 
= OR IRONED, AND COLD ROLLED STRIP, PREFERABLY USED FOR PRODUCING CYLINDRICAL CONTAINERS AND, 
= IN PARTICULAR, BATTERY CONTAINERS 

=== (54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON TIEFZIEH- ODER ABSTRECKZIEHFAHIGEM, VEREDEL- 
== TEM KALTBAND SOWIE KALTBAND, VORZUGSWEISE ZUR HERSTELLUNG VON ZYLINDRISCHEN BEH ALTER N 
^= UND INSBESONDERE B ATTERIEB EH ALTERN 

j§|p (57) Abstract: The invention relates to a method for producing improved cold rolled strip which is capable of being deep drawn or 
ggg ironed and which has a carbon content of less than 0.5 wL %. The invention also relates to a cold rolled strip that can be produced by 
— such a method, preferably used for producing cylindrical containers and, in particular, battery containers by deep drawing or ironing. 
The strip that is cold rolled with a cold rolling degree ranging from 30 to 95 % is subjected to a thermal treatment in the annealing 
furnace and to a preferably galvanic coating of at least one of both strip surfaces. In order to obtain an isotropic steel strip which 
has a low level of texturing and which has a low tendency toward earing, the coating produced with one or multiple layers contains 
^ the elements nickel/ cobalt/ iron/ bismuth/ indium/ palladium/ gold/ tin or alloys thereof, whereby the thermal treatment is effected 
^ by an annealing, which is carried out before or after the coating process, in the continuously running strip annealing furnace at a 
^ temperature greater than the limit temperature to the austenite range (y range). 



*j (57) Zusammenfassung: Vorgeschlagen wird ein Verfahren zur Herstellung von tiefzieh- oder abstreckziehfahigem, veredeltem 
^ /Kafchanu mit einem Kohlenstoffgehalt von unter 0,5 Gew.-%. Vorgeschlagen wird ferner ein durch ein solches Verfahren herstell- 
^ bares Kaltband, vorzugsweise zur Herstellung von zylindrischen Behaltern und insbesondere Batteriebehaltern durch Tiefziehen 

oder Abstreckziehen. Das mit einem Kaltwalzgrad von 30 bis 95 % kaltgewalzte Band wird einer Warmebehandlung im Gliihofen 
^ sowie einer vorzugsweise galvanischen Beschichtung zurnindest einer der beiden Bandoberflachen unterzogen. Zur Erzielung von 

texturarmem, isotropem Stahlband mit geringer Neigung zur Zipfelbildung enthalt die ein- oder mehrfach erzeugte Beschichtung 
Q die Elemente Nickel/ Cobalt/ Eisen/ Wismut/ Indium/ Palladium/ Gold/ Zinn oder deren Legierungen, wobei die Warmebehandlung 

durch ein vor oder nach der Beschichtung durchgefuhrtes Gluhen im kontinuierlich durchlaufenden Bandgliihofen bei einer Tempe- 
^ ratur oberhalb der Grenztemperatur zum Austenitgebiet (y-Gebiet) erfolgt. 
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Verfahren zur Herstellunq von tiefzieh- oder abstreckziehfahiqem. veredeltem 
Kaltband sowie Kaltband, vorzugsweise zur Herstellunq von zvlindrischen 
Behaltern und insbesondere Batteriebehaltern 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von tiefzieh- oder 
abstreckziehfahigem, veredeltem Kaltband mit einem Kohlenstoffgehalt von unter 
0,5 Gew.-%, bei dem das mit einem Kaltwalzgrad von 30 bis 95% kaltgewalzte 
Band einer Warmebehandlung im Gluhofen sowie einer vorzugsweise 
galvanischen Beschichtung zumindest einer der beiden Bandoberflachen 
unterzogen wird. Die Erfindung betrifft ferner ein Kaltband, vorzugsweise zur 
Herstellung von zylindrischen Behaltern und insbesondere Batteriebehaltern durch 
Tiefeiehen oder Abstreckziehen, bestehend aus einem mit einem Kaltwalzgrad von 
30 bis 95% kaltgewalzten, einen Kohlenstoffgehalt von unter 0,5 Gew.-% 
aufweisenden Band sowie einer vorzugsweise galvanisch hergestellten 
Beschichtung auf zumindest einer der beiden Bandoberflachen. Die Erfindung 
betrifft schlieRlich eine Batteriehulse, gefertigt aus einem solchen Kaltband. 

Aus der EP 0 809 307 A2 ist es bekannt, Kaltband mit galvanisch aufgetragenen 
Schichten aus Nickel oder Nickellegierungen zu versehen. Bestandteil der 
Verfahrensdurchfuhrung ist ferner ein mehrfach aufeinanderfolgend durchgefuhrter 
GluhprozefJ, bei dem das nickelbeschichtete Stahlband zunachst bei 640 °C, d. h. 
der Rekristallisationstemperatur des Stahles gegluht wird, sich anschliefiend ein 
weiterer GluhprozeB mit derselben Temperatur anschliefit, bevor schlieftlich eine 
weitere Warmebehandlung mit einer Ofentemperatur von 450 °C erfolgt. Folge der 
aufeinanderfolgend durchgefuhrten Gluhvorgange des Bandes ist eine 
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Veranderung der Anordnung und Gestalt der Gefugekorner. Angestrebt wird mit 
dem Verfahren nach EP 0 809 307 A2, durch entsprechende Auswahl der 
nickelhaltigen Galvanisierung zu erreichen, dad bei Verwendung des Bandes zum 
Tiefeiehen oder Abstreckziehen von Batteriehulsen die hartere der beiden 
Bandoberflachen spater die innenseite der Batteriehulse bildet, wohingegen die 
ebenfalls mit einer Nickellegierung veredelte Bandoberflache geringerer Harte 
spater die Auftenseite der Batteriehulse bildet. 

In der DE 37 26 518 C2 ist ein Verfahren zur Herstellung von vernickeltem und 
kobaltiertem Kaltband beschrieben, welches einer therrnischen Behandlung im 
Temperaturbereich zwischen 580 und 710 °C unterzogen wird. Das hierzu 
verwendete Kaltband mit einem Kohlenstoffgehalt mit bis zu 0,07 Gew.-% wird 
gebeizt, kaltgewalzt, anschlieliend galvanisch vernickelt und sodann bei einer 
Ofentemperatur zwischen 580 und 710 °C rekristallisationsgegluht. Es schliefit 
sich ein Nachwalzen bzw. Dressieren des veredelten Bandes an. Vorgeschlagen 
wird ferner, auf die elektrolytische Nickelschicht zusatzlich elektrolytisch eine 
Kobaltschicht aufeubringen, was sich gunstig auf das Korrosionsverhalten des 
fertigen Kaltbandes auswirkt. Hingewiesen wird ferner auf die erhohte 
Diffusionsgeschwindigkeit infolge des Kristallisationsgluhens, wobei das 
Eindringen der Gberzugsmetalle in das Grundmaterial des Stahlbandes durch 
Diffusion eine Tiefe zeigt, die das Mehrfache der Tiefe des Nickel-Kobalt- 
Uberzuges betragt. 

In der EP 0 629 009 B1 ist ein Verfahren zur Herstellung von zipfelarmem 
vernickeltem Kaltband mit besonders niedrigem Kohlenstoffgehalt von weniger als 
0,009 Gew.-% beschrieben. Fur die Durchfuhrung des Verfahrens und die 
Reihenfolge der einzelnen Verfahrensschritte werden verschiedene Alternativen 
angegeben. So wird beschrieben, das gegluhte Stahlband nach der Vemickelung 
ein zweites Mai zu gluhen, was jedoch zu einem aufwendigen Gesamtprozefi 
fuhrt. Desweiteren wird auch beschrieben, das Kaltband zunachst zu gluhen und 
erst anschlieliend der galvanischen Vemickelung zu unterziehen, ohne dali sich 
hieran eine Diffusionsgluhung anschlieBen wurde. Fur den kontinuierlichen 
Gltihprozefi ist ein Temperaturbereich von 600°C bis 900°C angegeben sowie eine 
Gluhdauer von 2 Minuten. 
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Der Erfindung liegt die A u f g a b e zugrunde, ein Verfahren zur Hersteliung von 
tiefzieh- oder abstreckziehfahigem, veredeltem Kaltband mit einem 
Kohlenstoffgehalt von unter 0,5 Gew.-% zu schaffen, welches zu einem 
texturarmen, isotropen Stahlband mit geringer Neigung zur Zipfelbildung fuhrt. 

Zur L 6 s u n g dieser Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs 
beschriebenen Art vorgeschlagen, daft die ein- oder mehrfach erzeugte 
Beschichtung die Elemente Nickel/ Cobalt/ Eisen/ Wismut/ Indium/ Palladium/ 
Gold/ Zinn oder deren Legierungen enthalt und dad die Warmebehandlung durch 
ein vor oder nach der Beschichtung durchgefuhrtes Gluhen im kontinuierlich 
durchlaufenen Bandgliihofen bei einer Temperatur oberhalb der Grenztemperatur 
vom Zweiphasengebiet Ferrit/Austenit (a/y-Gebiet im System Eisen/Kohlenstoff) 
zum Austenitgebiet (y-Gebiet im System Eisen/Kohlenstoff) erfolgt. 

Infolge des Normalisierungsgluhens mit zweimaliger Durchschreitung der Grenze 
zum y-Gebiet wird der Stahl in einen feinkomigen, gleichmafiigen Gefugezustand 
uberfuhrt. Alle durch etwaige vorangegangene Prozesse wie Warm- und 
Kaltumformung und etwaige Warmebehandlungen bewirkten Gefuge- und 
Eigenschaftsanderungen werden durch das Normalisierungsgluhen oberhalb der 
Grenztemperatur zum Austenitgebiet (y-Gebiet) ruckgangig gemacht. Es tritt daher 
eine weitgehende Umkdrnung des Gefuges mit relativ kleiner Komstruktur ein, was 
beim spateren Einsatz des Stahlbandes beim Tiefziehen oder Abstreckziehen z. B. 
von Batteriehulsen zu einer geringen Zipfeligkeit, ausgedruckt durch die planare 
Anisotropie Ar, fuhrt. Die erzielte Korngrolie mit globularem Korn ist auch fur 
extreme Ziehgrade geeignet, wobei das sich einstellende feine Gefuge zu einer 
gleichmafiig glatten Oberflache des fertigen Ziehteiles fuhrt. Dartiber hinaus 
verbessert das durch das normalisierende Gluhen im Durchlaufofen erzeugte 
feinkornige Gefuge die Korrosionsbestandigkeit des Ziehteiles aus veredeltem 
Kaltband. Ursachlich hierfur ist die deutlich verringerte Crackneigung in der 
galvanischen Schicht wahrend des Tiefeiehens bzw. Abstreckziehens aufgrund der 
geringen KomgroBe des Substrats. 

Die mit der zweimaligen Gefiigeumwandlung verbundene Vergleichmaliigung der 
mechanischen Eigenschaften und eine vollige Anderung der Gefugetextur uber 
Bandiange und -breite kann auch zu einer Festigkeitserhohung im Vergleich zu 
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rekristallisiertem Material fuhren. Dies ist vor allem bei mehrstufigen Zieh- und 
Abstreckziehoperationen vorteilhaft, die mit hoher Geschwindigkeit z. B. in 
schnellaufenden Pressen durchgefuhrt werden. Die Gefahr von Einschnurungen 
und Rissen, fur die die Zugfestigkeit maflgeblich ist, wird verringert. 

Das Normalisierungsgluhen in einem kontinuierlich durchlaufenen Bandgluhofen 
ftihrt als Folge der verbesserten Festigkeit des galvanisierten Kaltbandes ferner zu 
einer besseren Mafthaltigkeit und Zipfelarmut des Tiefziehteiles, was besonders 
bei der Herstellung von Batteriehulsen oder ahnlichen rotationssymetrischen 
Produkten von Bedeutung ist. Die fur das erfindungsgemalie 
Normalisierungsgluhen in einem kontinuierlich durchlaufenen Bandgluhofen 
erforderliche Temperatur hangt vom Kohlenstoffgehalt des verwendeten 
Bandmaterials ab. Bei einem sogenannten entkohlten Stahl von max. 0,01 Gew.-% 
C ist eine Gltihtemperatur von 950°C bis 1000°C des Gluhgutes/-objektes bei einer 
Behandlungsdauer von maximal 10 Minuten anzustreben. Bei hoheren 
Kohlenstoffanteilen von beispielsweise 0,3 Gew.-% betragt die Gltihtemperatur ca. 
100 °C weniger, aber liegt immer noch im Austenitgebiet des Eisen-/Kohlenstoff- 
Systems. 

Die erfindungsgemafJe Beschichtung erfolgt vorzugsweise galvanisch, 
gegebenenfalls ist jedoch auch ein Vakuumbedampfen mdglich. Mit beiden 
Verfahren sind sowohl Schichten des Bands, als auch Mehrlagenschichten 
moglich. Auch konnen die Beschichtungen auf beiden Seiten des Bandes 
unterschiedlich sein, um z. B. zur Verbesserung des Tiefziehverhaltens auf beiden 
Seiten unterschiedliche mechanische, tribologische und/oder elektrische 
Eigenschaften fur das Ziehteil zu erzielen. 

Wird die mit der Erfindung vorgeschlagene Beschichtung, welche die Elemente 
Nickel/ Cobalt/ Eisen/ Wismut/ Indium/ Palladium/ Gold/ Zinn oder deren 
Legierungen enthalt, vor dem Gluhen durchgefuhrt, dann fuhrt dies infolge der bei 
der Warmebehandiung eintretenden und bis weit in das Material des Stahlbandes 
hineinreichenden Diffusion zu einer sehr guten Haftung der Beschichtung auf dem 
Bandmaterial. Bei der spateren Umformung durch Tiefziehen oder Abstreckziehen 
ist ein Abplatzen der Schichten ausgeschlossen. Durch das 
Normalisierungsgluhen auf eine Temperatur im Austenitgebiet wird die auf dem 
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Bandmaterial abgeschiedene Beschichtung von einer amorphen Abscheidestruktur 
zu einer globularen Struktur umgewandelt, die sich durch eine bessere 
Verformbarkeit auszeichnet. 

Um das Eindiffundieren der Beschichtung in das Grundmaterial des Stahlbandes 
mit entsprechender Eindringtiefe zu erzielen, mufi die Beschichtung des Bandes 
vor dem Gluhen erfolgen. In weiterer Ausgestaltung des Verfahrens wird 
vorgeschlagen, dafc eine erste Beschichtung des Bandes vor dem Gluhen erfolgt, 
und dafl nach dem Gluhen eine weitere Beschichtung, welche die Elemente 
Nickel/ Cobalt/ Eisen/ Wismut/ Indium/ Palladium/ Gold/ Zinn oder deren 
Legierungen enthalt, auf das Band aufgebracht wird. 

Zur weiteren Verbesserung des Tiefziehverhaltens sollte das Band nach dem 
Normalisierungsgluhen zunachst eine Dressier-Walzstufe durchlaufen. 

Die sich nach der Gluhbehandlung und dem Nachwalzen anschliefiende weitere 
Beschichtung kann auch unter Verwendung eines galvanischen Bades erfolgen, 
welchem zwecks Steigerung der Harte und Sprodigkeit der erhaltenen Schicht 
organische Zusatze zugefugt werden. Dies fuhrt beim spateren Ziehen oder 
Abstreckziehen einer aus dem erfindungsgernalien Kaltband hergestellten Hiilse 
zum AufreiBen der sehr sproden Beschichtung. Die mit der Beschichtung 
versehene Seite zeigt, sofern sie den beim Tiefziehen oder Abstreckziehen 
herrschenden starken Umformkraften ausgesetzt wird, einen besonders geringen 
elektrischen Kontaktwiderstand, was besonders bei der Herstellung von Batterien 
mit alkalischem Elektrolyten von Vorteil ist. Auf der Innenseite einer so 
hergestellten Batteriehulse ergeben sich im Vergleich zum Stand der Technik 
geringe Werte fur den elektrischen Kontaktwiderstand zwischen der 
Kathodensubstanz der Batterie und der Innenflache der Batteriehulse. 

Die Beifugung der genannten organischen Zusatze zum Elektrolytbad ist 
besonders dann von Vorteil, wenn die weitere Beschichtung mit Kobalt oder einer 
Kobaltlegierung erfolgt. 

Ferner ist es moglich, in die organische Zusatze enthaltende Schicht zur 
Verbesserung der Leitfahigkeit zusatzlich elektrisch leitfahige Partikel einzubauen. 
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In die erste, also vor dem Gluhen aufgebrachte Beschichtung konnen auch 
elektrisch leitende oder leitfahige Partikel aus z. B. Kohlenstoff, RufJ, Graphit, 
TaS 2 , TiS 2 und/oder MoSi 2 eingelagert werden. Mittels solcher Einlagerungen lafit 
sich bei einer spateren Verwendung des Kaltbandes zur Herstellung von 
Batteriehulsen deren elektrischer Obergangswiderstand verringern. Hierzu ist es 
ferner moglich, die Beschichtung mit einem leitfahige Partikel wie z. B. Kohlenstoff, 
Ruli, Graphit, TaS 2 , TiS 2 und/oder MoSi 2 enthaltenden galvanischen 
Dispersionsuberzug zu versehen. Der Kohlenstoffgehalt des galvanischen 
Uberzuges sollte 0,7 bis 15 Gew.-% betragen. Als in dem galvanischen Bad 
suspensierter Kohlenstoff kommen in erster Linie feinverteilte Partikel aus 
Kohlenstoff (Graphit oder Rufi) in Betracht. Vorzugsweise betragt die 
Partikelgrofie 0,5 bis 15 pm. 

Zur Erzielung einer gleichmafiigen Verteilung des Kohlenstoffs in dem 
galvanischen Uberzug sollte in dem galvanischen Bad wahrend des 
Galvanisierungsprozesses eine gleichmaliige Stromung erzeugt werden. 
Vorzugsweise wird zur Erzielung der gleichmaSigen Stromung das galvanische 
Bad gleichmafiig umgewalzt. Als besonders geeignet hat sich eine erzwungene 
Stromungsgeschwindigkeit des Elektrolyts von 6 bis 10m/s herausgestellt. Femer 
kann das galvanische Bad suspensionsstabilisierende und/oder 
koagulationsmindernde Substanzen enthalten, um so eine gleichmaliige 
Verteilung der Partikel aus Kohlenstoff ohne ortliche oder zeitliche 
Konzentrationen zu erzielen. 

Zur Losung der oben angegebenen Aufgabe wird hinsichtlich des Kaltbandes 
mit den eingangs genannten Merkmalen vorgeschlagen, dali die Beschichtung die 
Elemente Nickel/ Cobalt/ Eisen/ Wismut/ Indium/ Palladium/ Gold/ Zinn oder deren 
Legierungen enthalt, und da(i das Band in einem kontinuierlich durchlaufenen 
Bandgluhofen warmebehandelt bei einer Gluhguttemperatur oberhalb der 
Grenztemperatur vom Zweiphasengebiet Ferrit/Austenit (a/y-Gebiet) zum 
Austenitgebiet (y-Gebiet) ist. 

Vorgeschlagen wird schliefclich, dafi das Kaltband uber der ersten Beschichtung 
eine weitere Beschichtung aus den Elementen Nickel/ Cobalt/ Eisen/ Wismut/ 
Indium/ Palladium/ Gold/ Zinn oder deren Legierungen enthalt. Als galvanisch oder 
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durch Vakuumbedampfung aufgetragene Schichten kommen insbesondere in 
Betracht: 

Cobalt, Nickel/Eisen, Nickel/Cobalt, Nickel/Cobalt/Eisen, Cobalt/Eisen, 
Nickel/Indium, Eisen/lndium, Nickel/Wismut, Palladium, Palladium/Nickel, 
Palladium/Eisen, Palladium/Cobalt, Palladium/Indium und Palladium/Wismut. 

Die fur das Normalisierungsgluhen des erfindungsgemalien Kaltbandes in einem 
kontinuierlich durchlaufenen Bandgluhofen erforderliche Temperatur hangt vom 
Kohlenstoffgehalt des verwendeten Bandmaterials ab. Bei einem sogenannten 
entkohlten Stahl von max. 0,01 Gew.-% C ist eine Gluhtemperatur von 950°C bis 
1000°C des GIuhgutesAobjektes bei einer Behandlungsdauer von maximal 10 
Minuten anzustreben. Bei hoheren Kohlenstoffanteilen von beispielsweise 0,3 
Gew.-% betragt die Gluhtemperatur ca. 100 °C weniger, liegt aber immer noch im 
Austenitgebiet des Fe-/C-Systems. 

Im AnschluB an das Normalisierungsgluhen kann eine weitere Beschichtung mit 
einer galvanisch aufgetragenen Schicht aus vorzugsweise Cobalt oder einer 
Cobaltlegierung erfolgen. Dem Elektrolytbad werden organische Substanzen 
zugesetzt. Infolge des wahrend der galvanischen Beschichtung in dem 
Elektrolyten fliefienden Stromes zerfallen die organischen Zusatze zu 
Abbauprodukten. Diese konnen dann mit anderen Inhaltsstoffen des 
Elektrolytbades, insbesondere Metaliionen, reagieren. Die so gewonnenen 
Reaktionsprodukte werden gegebenenfalls zusammen mit anderen 
Abbauprodukten gemeinsam mit dem Cobalt bzw. der Cobaltlegierung auf dem 
Kaltband abgeschieden und bewirken eine deutliche Versprodung der Schicht. Im 
Falle schwefelhaltiger oder kohlenstoffhaltiger organischer Substanzen konnen 
diese Reaktionsprodukte beispielsweise Cobaltsulfide bzw. Cobaltkarbide sein. 

Als organische Zusatze in dem Elektrolyten eignen sich die aus der galvanischen 
Vernickelung bekannten primaren und sekundaren Glanzmittel. Galvanische 
Niederschlage durch solche Zusatze fiihren zu einer sehr harten und zugleich 
sproden Beschichtung, wodurch das Material bei der spateren Umformung durch 
Tiefeiehen oder Abstreckziehen zu starker RiBbildung neigt. Die Risse zeichnen 
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sich durch eine relativ gleichmafiige Struktur mit rautenformiger Gestalt der 
einzelnen Riliplattchen aus. 

Ais geeignete Glanzzusatze haben sich z. B. 1,4 Butindiol, o-Benzoesauresulfimid 
(Saccharin), Paratoluolsulfonamid sowie Mischungen dieser Substanzen 
herausgestellt. Die Fuhrung des so mit Glanzzusatzen versehenen Elektrolyts 
erfolgt bei Ansatz eines uberwiegend cobalthaltigen Elektrolytbades bei einer 
Elektrolytbad-Temperatur von 50 - 70 ° C und einer Stromdichte von 6-15 A/dm 2 . 
Der ph-Wert des Elektrolytbades sollte vorzugsweise auf 4,0 eingestellt werden. 

Als Beispiele werden nachfolgend funf im Rahmen der Erfindung geeignete 
Stahlanalysen fur das verwendete Grundmaterial mit einer Dicke von 0,1 bis 1 mm 
angegeben: 

1. Unlegierter, kohlenstoffarmer Stahl 



Kohlenstoff 


0,010 


-0,100% 


Mangan 


0,140 


- 0,345 % 


Silizium 


max. 


0,06% 


Phosphor 


max. 


0,025% 


Schwefel 


max. 


0,030% 


Aluminium 


0,02- 


0,08% 


Stickstoff 


max. 


0,0080% 


Kupfer 


max. 


0,10% 


Chrom 


max. 


0,10% 


Nickel 


max. 


0,10% 


Bor 


max. 


0,006% 


Titan 


max. 


0,015% 


Rest: 


Eisen 




2. Entkohlter Stahl (IF-Stahl) 


Kohlenstoff 


max. 


0,010% 


Mangan 


0,10- 


0,25% 
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Silizium 


max. 


0,15% 


Phosphor 


max. 


0,020% 


Schwefel 


max. 


0,020% 


Aluminium 


0,015 


- 0,060% 


Stickstoff 


max. 


0,004% 


Kupfer 


max. 


0,08% 


Chrom 


max. 


0,06% 


Nickel 


max. 


0,10% 


Titan 


0,02- 


0,10% 


Niob 


max. 


0,10% 


Rest: 


Eisen 




3. Niedriggekohlter Stahl 


Kohlenstoff 


0,010 


- 0,020% 


Mangan 


0,50- 


0,70% 


Silizium 


max. 


0,06% 


Phosphor 


max. 


0,025% 


Schwefel 


max. 


0,020% 


Aluminium 


0,02- 


0,08% 


Stickstoff 


max. 


0,009% 


Kupfer 


max. 


0,12% 


Chrom 


max. 


0,06% 


Nickel 


max. 


0,10% 


Rest: 


Eisen 




4. Mikrolegierter Stahl 




Kohlenstoff 


max. 


0,10% 


Mangan 


max. 1,65% 


Silizium 


max. 


0,50% 


Phosphor 


max. 


0,12% 


Schwefel 


max. 


0,030% 
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Aluminium 
Niob 
Titan 
Vanadin 



mind. 0,015 
max. 0,09% 
max. 0,22% 
max. 0,25% 



Rest: 



Eisen 



5. Hochfester, mikrolegierter Stahl 



Kohlenstoff 

Mangan 

Silizium 

Aluminium 

Phosphor 

Schwefel 

Vanadium 

Niob 

Molybdan 



max. 
max. 
max. 
min. 
max. 
max. 
min. 
min. 
min. 



0,25% 
1 ,65% 
0,60% 
0,02% 
0,025% 
0,035% 
0,03% 
0,03% 
0,20% 



Rest: 



Eisen 



(die %-Werte beziehen sich jeweils auf Gew.-%) 
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Pat ntanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung von tiefzieh- Oder abstreckziehfahigem, veredeltem 

Kaltband mit einem Kohlenstoffgehalt von unter 0,5 Gew.-%, bei dem das mit 

einem Kaltwalzgrad von 30 bis 95% kaltgewalzte Band einer 

Warmebehandlung im Gluhofen sowie einer vorzugsweise galvanischen 

Beschichtung zumindest einer der beiden Bandoberflachen unterzogen wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die ein- oder mehrfach erzeugte Beschichtung die Elemente Nickel/ 
Cobalt/ Eisen/ Wismut/ Indium/ Palladium/ Gold/ Zinn oder deren 
Legierungen enthalt, und dafi die Warmebehandlung durch ein vor oder nach 
der Beschichtung durchgefuhrtes Gluhen im kontinuierlich durchlaufenen 
Bandgluhofen bei einer Temperatur oberhalb der Grenztemperatur vom 
Zweiphasengebiet Ferrit/Austenit (a/y-Gebiet im System Eisen/Kohlenstoff) 
zum Austenitgebiet (y-Gebiet im System Eisen/Kohlenstoff) erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die Beschichtung 
des Bandes vor dem Gluhen erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl eine erste 
Beschichtung des Bandes vor dem Gluhen erfolgt und dafi nach dem Gluhen 
eine weitere Beschichtung, welche die Elemente Nickel/ Cobalt/ Eisen/ 
Wismut/ Indium/ Palladium/ Gold/ Zinn oder deren Legierungen enthalt, auf 
das Band aufgebracht wird, vorzugsweise durch Galvanisieren. 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dali 
nach dem Gluhen eine zusatzliche Beschichtung des Bandes unter 
Verwendung von die Sprodigkeit der Beschichtung erhohender organischer 
Zusatze erfolgt, wobei Abbauprodukte dieser organischen Substanzen, die 
Bestandteil des Elektrolytbades sind, und/oder Reaktionsprodukte von 
organischen Substanzen, die Bestandteile des Elektrolytbades sind, in die 
Schicht mit eingebaut werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die organischen 
ElektrolytbadzusStze, deren Abbauprodukte und/oder Reaktionsprodukte aus 
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Reaktionen dieser Abbauprodukte mit anderen Badbestandteilen in die 
Beschichtung eingebaut werden, Glanzzusatze (sogenannte primare oder 
sekundare Glanzmittel) sind. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft 
in die Beschichtung leitfahige Partikel aus z. B. Kohlenstoff, Ruft, Graphit, 
TaS 2 , TiS 2 und/oder MoSi 2 eingelagert werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Beschichtung mit einem leitfahige Partikel wie z. B. Kohlenstoff, Ruft, 
Graphit, TaS 2f TiS 2 und/oder MoSi 2 enthaltenden galvanischen 
Dispersionsuberzug versehen wird. 

8. Kaltband, vorzugsweise zur Herstellung von zylindrischen Behaltern und 

insbesondere Batteriebehaltern durch Tiefziehen oder Abstreckziehen, 

bestehend aus einem mit einem Kaltwalzgrad von 30 bis 95% kaltgewalzten, 

einen Kohlenstoffgehalt von unter 0,5 Gew.-% aufweisenden Band sowie 

einer vorzugsweise galvanisch hergestellten Beschichtung auf zumindest 

einer der beiden Bandoberflachen, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Beschichtung die Elemente Nickel/ Cobalt/ Eisen/ Wismut/ Indium/ 
Palladium/ Gold/ Zinn oder deren Legierungen enthalt und daft das Band in 
einem kontinuierlich durchlaufenen Bandgliihofen bei einer 
Gluhguttemperatur oberhalb der Grenztemperatur vom Zweiphasengebiet 
Ferrit/Austenit (a/y-Gebiet) zum Austenitgebiet (y-Gebiet) warmebehandelt 
ist. 

9. Kaltband nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi dieses iiber der 
Beschichtung mindestens eine weitere Beschichtung aus den Elementen 
Nickel/ Cobalt/ Eisen/ Wismut/ Indium/ Palladium/ Gold/ Zinn oder deren 
Legierungen enthalt. 

10. Kaltband nach einem der Anspruche 8 und 9, dadurch gekennzeichnet, dafi 
in die Beschichtung leitfahige Partikel aus z. B. Kohlenstoff, Ruft, Graphit, 
TaS 2 , TiS 2 und/oder MoSi 2 eingelagert sind. 
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1 1 . Kaltband nach einem der Anspriiche 8 und 9, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Beschichtung mit einem leitfahige Partikel wie z. B. Kohlenstoff, Ruft, 
Graphit, TaS 2 , TiS 2 und/oder MoSi 2 enthaltenden galvanischen 
Dispersionsuberzug versehen ist. 

12. Kaltband nach einem der Anspriiche 8 bis 11, gekennzeichnet durch die 
folgende Zusammensetzung des Stahlbandes aulier Fe (in Gew.-%): 

C max. 0,3% 
Mn 0,1 bis 2% 
Si max. 1 ,0 % 
P max. 0,25% 
S max. 0,06% 
Al min. 0,015% 
N max. 0,01% 

13. Batteriehiilse, dadurch gekennzeichnet, daft diese aus einem Kaltband nach 
einem der Ansprtiche 8 bis 12 durch Umformen, insbesondere Tief- oder 
Abstreckziehen, gefertigt ist. 
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